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Verfahren zur Herstellung von 'verstarkten sebauinstQf f en 



Die Erf indung bezieht sicb: auf ein Verf ahren und eine Vor- 
richtung zur iontinuierlichen HersteUung von verstarkten 
Schaumstof f strulcturen.. 



4 



Sie bezieht sich insbesondere auf ein Verfahren und eine 
yprrichtung fur die kontinuierliche Ausf ornrong von hart en 
synthet ischen Schaurast of f strukturen P die dureh ein Faser- 
: material verstarkt sind, 

Mit dem Ausdrutik "tiarte synthetische Schaumstof f e» sind 
Schaumstoff strukturen gemeint , die eine niedrige Last 
tragen kBnhen, ohne dafl eine Verf ormung stattf indet , und 
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Das verst ark ende Faseiaaterial kann dirrch die schauamatrix 
gleichaafiig verteilt sein, Gegebenenfalls kann die Mange des 
Paseraaterials in gevissen Teilen des Querscnnitts grOfler 
sein als in anderen, was von der Verteilung der Lasten ab- 
hangt, die die Strukturen tragen attssen/ Alternativ kann es 
ervttnacht sein, verseniedene Typen Faseraaterialien 
in verschiedenen Quersclmittsf lachen der Struktur zu ver- 
wenden. Beispielsveise kann eine Struktur, die den Oiei>- 
schnitt eines flachen Bretts nit parallelen Rippen auf einer 
Seite aufweist, so hergestellt werden, dafl ein nlcfat-gevebter 
Textilstoff aus Glasfasern als Verstarkung im Bnettail und 
rabel aus Jutegarnen als Verstarkung in den Rippen vorliegen. 
Bine solche: Verieilung wird leicht dadurch erreicht, daB die 
Pasem bzw* Paseraufbauten vor und/oder nach der Durchnassung 
in die entsprechendeu Abschnitte der fOrdernden Pozm gef tthrt 
werden, Die Paden oder Pasern, die das Faseraaterial bllden, 
konnen von verschiedener Ait und Ford sein und konnen eine 
groBe Reihe von zugeigenschaften aUPweisen, was von den je- 
weils ia Endprodukt gewttnschten Eigenscnaften abhangt. Bei- 
spielsveise k&nnen die P*deri aus Glas , Rayon, Jute Oder ir- 
gendeinea syntnetischen polymeren Material .vie a.B, Poly- 
amide, Polyester und Pblyoiefine, best ebeu, aber es vurde* 
ganz allgemein gefunden, dafi Plden aus Glas, Jute und Rayon 
den Strukturen die besten Eigensenaften erteilen, was die 
Steifheit , die Leichtigkeit und Oberf lacnenbearbeitbarkeit 
anbelangt i, 

Bs kann aber auch die verwendung von gestrickten, gewebten 
Oder nicht-gewebten Paserstrukturen in den Bereichen des 
Querscbnltts bevorxugt werden, in denen eine grOBere Iso- 
tropizitat der Zugeigenscbaften erwOnscnt ist* 

Der Zvecksafiigkeit halber wird die folgende Beschreibung 
auf barte BcbanastoPfe, die ait parallelen endloeen Mtden 
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veratarkt aind, beschrankt, aber es vird daranf hingevie- 
sen, dafi die Erfindung auca auf andere riassen von verstar- 
kendtn Paserst ruk turen , vie sie oben beschrieben warden, an- 
wendbar 1st. 

Genafl der Erfindung wird ein Schauastoffausgangsmaterial 
in einer Miachvorrichtung hergestellt und liber ein Mefl- 
system auf eine sich bewegende rette von in geeigneter 
Veise gespannten Faden, die in eine kantimiierlich fdrdern- 
de Form eingeftthrt werden, aufgebreitet und vorzugsweise 
aufgespritzt* Die kontinuierlich fSrdernde Tom besitat 
swei kontinuierlich angetriebene FOrderaysteae. die mit 
parallel en Achsen nahe aneinander angecrdnet sind und an 
denen sauber und dauerhaft eine Anzahl von sauber bear be i- 
teten flachen Platten befeatigt sind. 

Die FOrderer verden nit der gleichen Geschvindigkeit ange- 
trieben, wobei die Geschwindigkeit derart ist, dafi das 
Schaunstoffauagangsmaterial, welches durch die tettenfaden 
getragen vird, sch&unt und innerhalb der fSrdernden Fona 
aushlrteti 

Bs aind Vorkehrungen getroffen, urn Gruppen von geformten, 
dicht aneinanderliegenden FornblScken auf den flachen Plat - 
ten entweder eines Oder beider FSrdwrer zu befestigen, so- 
fern Produktt gewunscht warden, die nicht-rechtecki ge Quer- 
achnitte aufwelaen, 

Dnabhlngig von ftir das Produkt gevahlten querachnitt nufi 
daa Schaunaaterial auf seinen endgttltigen hart en Querachnitt 
eingeschloaeen warden, aolange es sich in eines plastischen 
aiatand befindet, daa heiBt, dad jegliche Tendena des expandie- 
penden Schauma, die zuaanBenarbeitenden FonablOcke Oder Plat- 
tan auf den beiden FOrderaystenen ausei nawaar sudrttck en g be- 
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schranist verden muflc In anderen Wort en heiflt das t dafl der 
Querschnitt iter Bfftiung„ der durch die zusammenvlrkenden 
Formbl8cke der beiden FSrderer definiert vird e an jedem 
Punkt Constant sein mufl, Dies vird mit einer bevorzugten 
Ausf tthrungsf orm der Erf indung dadurch erreicht , dafl die 
FSrderer aus einer Anzahl endlosen Rollenketten bestehen, 
an denen flaohe Platten dauerhaft an jedem Kettenglied be- 
festigt sihd f " vobei die Xetten auf sauber bearbeiteten Schie- 
nen lauf en und die Schxenen, die die beiden FSrderer hal- 
ten t parallel an einen Teil starr befestigt sind, . 

Die Qesdbvindigieit der FSrderer, die Gescavindigkeit der 
chemischen Seafctian, be* der der Scnaurastoff gebiidet vird ,. . 
und die Henge des zu Beginn auf die Faden gemessenen • 
Schaums tof f ausgangsaiaterials verden so ausgevShlt, dafl das 
System einen gGleicngevichtszustand beibehait uhd dafl das 
Schaumstoffmaterial steigt und aushartet , valireud: es,in der 
Form eingeschlossen 1st , Veiterhin 1st es ervttnscht dafl das 
schaumen vollstandig innerhaib der Form stattfindet, das 
heiflt »: dafl die Bedingungen so eingestellt verden,, dafl sich . 
die Creme-Zeit solange erstreckt, bis das Schaumstof f aus - 
gangsmaterial auf. die Fasera auf gebracht und in die fSrdern- 
de Form eingeftthrt 1st und dafl veiterhin die Harte-Zeit ab- 
gelaufen 1st, bis das faserverstarkte schaum s t of fmateri al 
aus der Form herausgefilhrt vorden ist. Es kann eine geeignete 
Einrichtung vorgesehen verden, um die FormblScke auf den 
Platten zu erhitzen, und diese Einrichtung sehaf f t eine vei - 
tere rbntrolle der schaums toff hart ezeit und der AushSrtung. 

Zur Erieichterung des Ausvechselns der- Formblockgruppen ist 
' die Vorrichtung mit einer Einrichtung versehen, durch velche 
die FSrderer voneinander . getrennt verden kSnnen; diese 
Einrichtung kann auch zur Einstellung des Abstands zvischen 
den beiden FSrderern dienen, so dafl eine Anpassung an Form- : 
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MacfcgTttppen alt einer grdfleren Oder kleineren Dicke aSglich 
itt. 

In gtvissen Fallen kaim es zvec&mSBig sein, einen horizon- 
talen Spalt zvischen den oberen und unteren Formbl9cken zu 
belassen, vobei ein Teil des Spalts vollstandig dureh Fasei- 
raaterial eingenommen verden kann., Die Kenge des auf das 
Fasermaterial gespritzten Schaumstoffausgangsmaterials soll- 
te derart sein, dafi der Schaum den ho:?izontalen spalt um 
eine grSBere strecke durchdringt. als sie in fertigen Ge- 
genstand ervttnscht ist, vobei dieser ttberstehende Teil ab- 
schlleflend auf die gev&nschte Form in der vertikalen Ebene 
abgearbeitet verden kann. Diese Arbeit sveise kann bei der 
Herstellung von beispielsveise T-f5rraigen Gegenstanden Oder 
ait Kippen versehenen Platten virtschaftlicher sein, als die 
Berstellung und Bearbeitung yon Formblockgruppen, die das ge- 
vttnschte Profil v&llig definieren, Der spalt kann dadurch 
fixiert verden, daB nan StUtzen am Rahmen des beweglichen 
oberen RSrderers anbringt, die auf Anschlagen ruhen, velche 
an Sauptrahraen befestigt sind, vobei man ausreichend Druck 
anvendet,. um die sttttzen mit den Anschlagen in rontakt zu 
bringen und den durch den steigenden schaum erzeugten Druck 
aufzufangen. In dem Fall, in dem die Dicke des im spalt ge- 
bildeten Materials nicht kritisch ist, kann man den oberen 
POrderer "schwimraen* lassen r das heiBt,. daB man unter Be- 
d in gun gen arbeitet, unter denen die auf wart;- und abvarts 
gerichteten irafte im Gleichgevicht sind, Dieser Zustand 
vird als Zustand des "schwimmenden FSiderers" bezeichnet 

Die FormblBcke kBnnen aus irgendeinem leichten nicht -def or- 
mierbaren Material hergestellt sein, vobei Aluminium beson- 
ders geeignet ist. Es ist ervfinscht, daB die Formbiacke nicht 
am geformten Schaumstoffprodukt kleben bleiben und deshalb 
k6nnen die foiaenden Oberf lachen der FcrmblScke mit einem 
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geeigaeten Entf ormungsmittel beschichtet sein, wie z-B> mit 
Polytetrafluorathylen oder mit einem siliconentforaurigsmit- 
tel, Nattirlich 1st kein solches Entforiraingsraittel erforder- 
lich* venn.daa Material der FormblScke vom Schamnstoff mate- 
rial leicht freigegeben wixd, 

Wenn eine struktur mit einer planaren Oberf lache hergestellt 
virdy dann kann auch ein Blatt eines nach Gebrauch wegzuver- 
fenden Entforimingsinittels, vie z,B. gewachstes Papier, zvi- 
sehen die Form^und. der Struktur eingeftthrt verden, velches 
nach der Fertigstellung des Produkts wieder leicht abgezogen 
verden kann» . 

Die Vorrichtung kann dazu vervendet verden, Faser/Schaumstof f 
Gebilde herzustellen, an denen ein Blatt aus einem dekorati- 
ven Material befestigt ist, vie z,B. eine glatte oder ober- 
flachlich gepragte Polyvinylchloridf olie oder eine Metall- 
f olie. Das mit dsm Paser/Schaurastoff-Produkt zu verbindende 
Material vird. duich die Ausf ormungsvbrrichtung in der norma- 
len Weise unter Eertihrung rait dem Faserauf bau bindurchgeftthrt 
und -tritt als starkes Laminat aus, Die Vervendung eines 
pvc-Lacks, vie er beispielsveise unter den Warenzeichen 
CORVIC verkauft vird, kann ervOnscht sein, urn die Baftungs- 
eigenschaften der PVC-Folie am. schauastoff zu verbessern* 

Bin Oberf lacaenrauster mit flachen Absenkungen und schmalen 
Rlppen kann dea Laminat dadurch erteilt verden, dafl man 
geeignet prof ilierte Forrablocke oder {in Falle von planaren 
Ober flachen) Bander vervendet* Venn es jedoch ervQnscht ist, 
solche dekorative Master auf der seite herzustellen, auf die 
das: dekorative Material laminiert vird, dann kann vabrend 
der Herstellnng des Laminats ein Sitter aus xunststoff oder 
Draht in zveckraaBiger Weise zvischen die dekorative Folie 
und den Pormblock oder die Formplatten gelegt verden. Die 
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durch den aufsteigenden Schaum erzeugte Craft verforat die 
dekorative Schicht land drttckt sie zvischen die Zwischen- 
raume des Netzes. so dafl ein Oberflachenmuster entsteht, 
Die Vervendung eries Netzes zur Herstellung van Mustern 
ist nicht moglich. venn kein dekoratives Material zvischen 
dem Net z und dem 3chaum vorhanden ist, da ers teres sonst 
in die OberflSche der zusammengesetzten struktur eingebet- 
tet vird, 

Ss vurde festgestellt, daB die Schicht acts den dekorativen 
Material, venn sie direkt Bit den PormblOcken oder Form- 
platten vanrend der Herstellung des Laminats in Bertthrung 
konrnt, zvischen den Flatten Oder ForablScken in Falten ge- 
zvickt vird, Dieses Zvicken tritt am Bint ritt send e der Vor- 
richtung auf und ^srird durch die Bevegnng der FormblBcke her- 
vorgerufen, bevor sich diese dicht aneinanderlegen ♦ Dieses 
Binzvicken kann leicht durch die vervendung eines stehenden 
gekrttmaten Metallblechs am Bintrittsende der Form beseitigt 
verden, velches die FormblOcke bertthrt und sich in den Be- 
reieh des Zusammenarbei tens der beiden rerderer erstreckt - 
Das Metallblech vorhindert somit, daB die dekorative Schicht 
mit den ForabltScken in BerOhrung kommt, bis die lefeteren 
sich dicht aneinandergelegt haben. Die Vervendung einer sol- 
chen SicherheitsmaBnahme verbessert zua&tslich die GLeich- 
fOrmigkeit der Schauaverteilung im Bndprodukt , da die ge- 
krttmmte Oberf lache das glatte und vollstandige Anstreiben 
von Luft aus dem Faseraufban offensichtlich unterstfltzt, 
so daB das Auf treten von grofien Luftblasen im f ertigen Fro- 
dukt veitgehend veraieden vird. 

Verschiedene AusfUhrungsf ormen der Erf inching verden nunmehr 
unter Bezugnahme auf die Beispiele und die beigefttgten Zeich- 
nungen beschrieben. 
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Fig, 1 ist eine schematische Darstellung einer erfihdungs* 

gemSflen vorrichtung; 
Pig., 2 zeigt die Ausfornrangsvorrichtung mit den beiden ■- • 

FSrderemj '. . 

Fig.. 3 und 4 zeigen Einzelheiten des ineinandergreifens 

def ForrablOcke; und 
Fig, 5 zeigt einen Querschnitt der harten. faserverstark- 

ten schaumstoffstruktur. die durch die Vorrichtung 

der Fig. 2» 3 und 4 hergestellt vird, 

Auf diese Figuren vird in Beispiel T bezug genommenv 
Beispiel T ■ 

Dieses Beispiel erlautert das Verfahren und die vorrichtung 
der Erfindung zur Herstellung eines faserverstarlten harten . 
Schaumstoffmaterials mit einem gleichfSrmigen vorbestimmten 
querschnitt entlang seiner Lange, vobei die Verstarkung aus 
einer vielzahl van endlosen FSden besteht 0 die sich in L'angs- 
richtung des Materials erstrecken. 

Die Verst&rkungs£asern P die in diesera Beispiel aus endlosen 
Glasfaden bestehen, verden in einem geeigneten Spuulengestell 
das in Fig; 1 rait 2 bezeichnet ist s . aufbevahrt* Die Giasfa- 
den verden vom spulengestell 2 nach Bedarf abgezogen und in 
ein Xabel 4 von 8 '.. Hegadenier zusaramengeftigt, und zvar an der 
Konvergenzfuhrung 3* Die Glasfaden verden kontinuierlich mit 
einem geeigneten aushartenden schaumstof fausgangsmaterial 
besprubt e bevor sie an der Fuhrung 3 zusammengefUhrt verden.. 
Das Schaumstof fausgangsmaterial vird im Kischer 3$ herge- 
stellt und der. Spritzpistole 37 mit Hilfe eines flexible* 
Schlauchs zugemessen.. 

Bs vurde gefundan; daB, venn das konvergierende Kabel vor 
dem Durch gang durch die Konvergenzf Uhrung 3 bespritzt .-v.::' 
vurde, vie es in Fig s 1 darges tell t ist, das Schaumgemisch 
sich an der Fuhrung 3 ansammelte und dort schaumte und aus- 
hartete, Inf olaedessen vurde die Spritzpistole 37 so ange- 



ordnet, dafi daa^ollstandig konvergierte labe^l be- 
spritzt wurde,f^ 



Das Schaumstoffausgangsmaterial vurde in der folgenden 
Veise hergestellt: 

100 Teile einer Mischung aus 1 Teil oxypropyliertem Tri- 
athanolamin, 1 Teil oxypropyliertem Tolylendiamin und 
2 Teilen oxypropyliertem Glycerin, velche einen Hydroxyl- 
vert von 450 mg KOH/g aufvies und 0,2 Teile Vasser ent- 
hielt, vurde in einem Mischer 36 rasch mi t 125 Teilen rohem 
Diphenylmethandiisocyanat gemischt, das einen NCO-Wert von 
29 % aufvies. 

Von dieser Zusammensetzung vurde vorher in einem Laborver- 
such f estgestellt , dafi sie eine Creme-Zeit (vie oben defi- 
niert) von 25 Sekunden und eine Harte-Zeit (vie oben defi- 
niert) von 60 Sekunden besaB, veshalb die Zusammensetzung 
fUr die Vervendung beim erfindungsgemaBen Verfahren geeig- 
net var* 

Das rabel 4, velches das Sehaumstoffausgangsgemisch trBgt 
(velches in diesem Beispiel rait einer Geschvindigkeit von 
ungefahr 900 g/nin abgegeben vird), vird mit einer Geschvin- 
digkeit von 1 m/min in die Doppelfardererform 5 eingeftthrt. 
Die DoppelfBrdererform 5 ist so angeordnet, dafl das JCabel 4 
sich mit ungefahr 30,5 cm vom Punkt der Bespritzung mit dem 
Sehaumstoffausgangsgemisch vorvartsbevegt, bevor es in die 
Doppelfdrdererform 5 eintritt. 

Die ronstruktion der DoppelfBrdererform 5 ist in Pig. 2 
naher gezeigt. Die beiden PormfSrderer 6, 6« bestehen aus 
endlosen Rollenketten 7,auf denen flache Platten 8 befestigt 
sind, FormblScke 9, 9' sind an den Platten 8 befestigt. Die 
Rollenketten 7 laufen auf sauber bearbeiteten f lachen schie- 
nen (nicht gezeigt), die an stabilen Teilen 10, 10" befestigt 
sind, Der FSrderer 6« ist starr auf i&ingen 11, 12 befestigt 9 
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vogegen der PQ^feer 6 gleitbar auf den ^ng^fcl,, 12 be- 

festigt ist und mittels hydraulischer rolben (nicht gezeigt) 
bewegt. werden kann., Durch diese hydraulischen rolben kann 
der Abstand zwischen den PBrderern 6 und 6« sowie der nach 
unten gerichtete Druck zwischen diesen FQrderern eingestellt 
werden* 

In diesem Beispiel betragt der Abstand zwischen dem Punkt, 
an dem das Kabel aus Verstarkungsfaden 4 mit dem Schaumstoff- 
ausgangsmaterial bespritzt wird, bis zu dem Punkt, bei dem 
die Pormbiacke 9 und 9* zusammengefttgt werden, ungefahr 30 cm, 
Die strecke, auf der die Forrabl8cke 9 und 9» zusammenarbeiten, 
betragt ungefahr 3^ 

Bs war nStig, die Formbl8cke.9, 9* vor dem Anfahren au£> 
ungefahr 50°C vorzuerwaniien, urn sicherzustellen, daB die *e- 
aktionsgeschwindigkeit derart war, dafl der Schaum beim Ver- 
Xassen der Ausfoiroungsmaschirie zumindest an den Susseren 
Oberfl'achen ausgehSrtet war, Hierzu sind Strahlungserhitzer 

13 vorgesehen (es ist nur. einer gezeigt der die FormblScke 
9 erhitzt). 

Die FSrderer 6 uad S 4 werden durch eine gemeinsame Kette 
(nicht gezeigt ) angetrieben, die urn Kettenzahnrader lauft, 
seiche an ltollenkettenlaufradern 14 und an elnem Xettenzahn- 
rad (nicht gezeigt) befestigt 3ind, welches durch einen. 
2 PS-Blektromotor angetrieben wird. Die tollenkettenlauf rader 

14 besitzen AUskehlungen 15 an ihrer Aussenflache, in welchen 
Hollen 16 der Sollenketten 7 eingreifen, wenn sie mit den 
Rolienkettenlaufradera 14 in Kontakt sind, wodurch die Porm- 
£8rderer angetrieben werden. 

Die PormblBcke und ihre Befestigung an der Rollenkette ist 
naher in Pig,, 3, welche eine perspektivische Ansicht einer 
typischen Gruppe von Formbiacken zeigt » und in Pig* 4, welche 
einen schnitt entlang der Linie A-A in Pig, 3 der<!in KontakJ . 
befindliehen zusammenwirkenden FormblScke ist, darstellt* 
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Die FornblOcke besitzen die r cms t miction, vie sie in diesem 
Beispiel vervendet vird. Die zusamraenarbeitendea Formbiocke 
9, 9* verden nit ELlfe von Bolten 19 an flachea PI at ten 8 
befestigt. Die Piatt en aind dnrch Bolcea 20 an den lollen- 
ketten befestigt, velche Bolsen durch Flaasche 21, die einen 
integral en Tell su den ret ten 7 darstellen, hindurchgehen. 
Die Ansahl der retten 7 nangt von der Breite der gev&hlten 
flachen Flatten ab, m diesem Beispiel verden drei retten 
vervendet* Die retten tragen geflanachte Pollen 16 und glat- 
te Pollen 16a, velche beim Betrieb in aauber bearbeiteten 
flachen Schienen laufen, die an starren Teilen 10, 10« , vel- 
che in Fig, 2 geteigt sind, befestigt sind. Beim Betrieb 
verden die susaumenarbeltenden OberflBchen der FormblBcke 
9, 9* in dlchte Berttimvag gebracht, vie dies in Fig. 4 er- 
l&utert 1st* 

HLerdurch vird eine Formobermefee 22 gebildet, die den 
Ouerschaitt aufveist, der fllr den Sndverbrauch des Porm- 
ge gens tends gevtlnscht vird. 

Vahrend des Durchgangs durch die DoppelfOrdererfora steigt 
das Schaumstoffausgangsmaterial and der faserbaltlge Schaum 
fullt die ForraBffhung 22 aus, vo er durch die starr befe- 
stigt en Telle 10, 10' via die lollerkette 7 und die Form- 
blttcke 9, 9* in dleser Form gehalten vird, Der Fesern eat* 
haltende schaum hlrtet in dleser Form ens, und helm Aus- 
trltt aus der Doppelfordererf on 5 als barter rorpar 25 
hebt er sieh von den susaraaeavixfcenden Formabschnltten ab, 
vobei er dea in der ForaOffnung 22 erteilten querschaitt bei- 
behiit. 

ia den spesleilea oben beschriebeaea Beispiel erseugea die 
Formbiocke, velche die in Fig. 3 angmgebenen Fcrmen besitzen, 
eine zusamaengesetzte Struktur mit der perspekt*viseh la 
Fig. 5 dargestellten Form. Die Struktur besitst *ire Quer- 
schnittsflache von 25*18 cm 2 und besteht aus elner Schema- 
matrix 23, die durch parallele Glasfaden 24 verstlrkt 1st. 
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Die struktur besitzt eine Dichte von 0,72 g/cm , eine 
schaumdicbte von 0,44 g/cm 3 und einen Elastizitatsmodul 
(ermittelt aus Megeversuchen, die in British Standard 
373/1957 beschrieben sind) von 8 x 16 10 dyn/c» ? . pie 
Bindringharte (British standard 373/1957) betragt 350 kg. 

Die prozentuale Gevichtszunahme und die prozentuale Quellung 
(Zunahme des Durchmessers aenkrecht zu den Pasern) der Struk- 
tur naeh verschiedeneia Eintauchzeiten in kaltea Vasser verden 
in der folgenden Tabelle nit zahlen verglichen, die gleich- 
zeitig nit typischen Froben zveier Holzarten, Buehe und *ot- 
zeder, er halt en vurden, 





Struktur des 
Beispiels 


Buchen- 
hol8 


Kotzedern- 
holz 


prozentuale Gewichts- 
zunahme 








nach iS Stunden 


1,8 


31,0 


26,0 


72 Stunden 


3.9 - 


51,0 


45,0 


300 Stunden 


7*4 


58,0 


68,0 


prozentuale Quellung 








naeh 16 Stunden 


0 


4,9 


0,87 


72 Stunden 


0,13 


7.1 


0,87 


300 Stunden 


0,25 


7,3 


0,87 



Die Struktur besitzt eine afanliche Dichte aber eine bessere 
Queilbestandigkeit als BZJlzer und eignet sich als -iasser- 
rinne oder stiegenhandlauf , Sie kann leicht anf die gewitasch- 
te Lange gesagt und leicht geschraubt, genagelt, gebohrt, 
gehobelt usv, varden* 
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OnLe Q!ter£lach<* der geformtea Struktur beaitzt kleine Quer- 
riMpea, die den Grenzflajchen der benachbartem FoanbZ&cke 
es$3$recnen, Diese k8nnen dadurch beseitigt tterdan, daft man 
diet Struktur durch aine herkOmmlicne lu tzvorrichtun g 26, 
die in Pig. 1 gezeigt ist, hindurchgeftthrt , 

In dan Beispielen 2 bis 5 wird die Vorrichtuag dazu verwen- 
det, Gegenstande ait zvei parallelen, planaren seiten ner- 
znstellen, das aeiSt solche der oban ervahntan riasse 1. 
Day ant ere fixierte FSrderer beaitzt auf den Plat ten keine 
FormbttJcke, Die Platten tragan aln steifes, gummiertes 
Text lis toff band, welches dazu dient, aine glatte oberflache 
£ttr dan Po rage gens t and zu schaffen. Am oberen beveg lichen 
ITSrdarer sind dagegen FormblBcke nit glatten Oberflackea be* 
featigt. Die Lange, ttber velche die FOrderer zasammenarbeiten, 
so daft die Form gebildet vird, betragt ungefahr 2,5 o. 

Bafoyiel 2 

Dieses Beispiel beschreibt die Heratellung einer faserver- 
st&rkten harten Schaumstoffplatte mit einer vorbestimmtan 
Dieke, vobei die Verstarkung aus 6 gevebten Rupf en text li- 
st of fen basteht, Der Abstand zvischen der Oberflache des obe- 
ren mad des unteren FBrderers vird auf 3,81 mm eingeatellt, 
indem stilt zen am Rahmen befestigt verden, die den oberen 
FSrderer tragen und auf Anschlagen am Bauptranmen runen. 

Das Schaumstoffausgangsmaterial vird dadurch hergestellt, daB 
178 Gevc-Teile ^iisoeyanatodiphenylmethan-2U«aJBiaensetzung 
(Index 105) (enthaltend Diisocyanatodipaenylmetnan und ver- 
vaadte Polyisocyanate heherer Funktional&it) mit einer Con- 
zeatration von 87% Diisocyanatodiphenylmetnan und mit einem 
Moiekulargevicht von 250 (diese Zusammensetzung ist im Han- 
del unter dem Warenaeichen "Suprasec D»N, M erhaltliea) mit 
163 Gav,-Teiien eines vorner hergestellten Qemischs gemiaeht 
werdea, das folgendes in Gev„-Teilen eat halt: 
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•100 '-Telle oxypropyliertes Trimethylolpropan (flydroxyl- 
wert 520 - 560 KOH/g) (im Handel unter dem Warenzei- 
chen "Daltolac 60" erhaltlich) 
30> Teile Tris-B-(ehloroathyl)phosphat 
4 Telle Oxvpropylen/Oxyathylen-Blockmischpolymer 
25 Teile Trichloromonofluoromethan 
1 Tell siloxan/Polyoxyalkylen-Blockmischpolvmer 

1 Tell Wasser 

2 Telle- Dimethyl cyclohexylamin, 

2 

3 Rollen TOpfeSP-mit einem Gevicht von ungefahr 271 g/m 
werden vom Spulengestell abgezogen und in den flpalt zwi- 
schen dem oberen und unteren FBrderer eingeftihrt. 

Das oben beschriebene schaumstoffausgangsgemiseh wird auf 
den obersten ifcapfenstoff gespritzt, und zwar diirch eine 
4 P 76 mm grofle Spritzdilse, die ungefahr 30,8 cm vor dem ein- 
gangsspalt der Form angeordnet 1st* Die Dttse.wird liber dem 
Kupfen ttber einer Breite von ungefahr 25 ,4 cm mit ungefahr 
2 Zyklen/sec hin- und herbewegt* 173 g Sehaumstoffgemlsch 
verden je Minute abgegeben* 

Weitere 3 Rollen Hupf en werden vom Bpulengestell abgezogen 
und auf die Oberseite des benetzten lazpfens aufgelegt, und 
alle sechs Verstarkungsschichten werden in die Form einge- 
fUhrto Eine Schicht gewachstes Papier vird zwecks leicbtw 
Entformung zwisehen das endlose gommierte Textilst off band, 
welches den unteren FSrderer umgibt, und .den Supf en mit dem 
Schaummaterial eingeftthrt, Eine Pplypropylenf ilmschicht mit 
einer Dicke von 0,076 mm vird auf die Oberseite der Schichten 
des durchnauten Rupfens gelegt. Die P8rderer bewegen sich 
mit einer Geschwindigkeit von 45 cm/kin and Ziehen das Mate- 
rial in die Form* Die oberen FormblOcke des Wrderers werden 
auf eine konstante Temperatur von 50°C erhitzt. Eine nach : r. 
unten gerichtete Xraft von 2540 kg wird durch eine pneumatic* , 
sche Einrichtung auf den oberen F&rderer angelegt, was mit 
dem Gewicht des oberen F3rderers (ungefahr 2268 kg) einen 
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durchschnittlichen nach unten gerichteten Druck von 0,742 
kg/cm 2 ergibt, der durch die StUtzen und die zusamraenge- 
setzte Struktur aufgefangen wird. Das aus der Maschiie aus- 
treteade Produkt ist eine faserverstarkte harte Schaumstoff - 
platte von 3,81 ant Dicke und ungefahr 30,8 an Breite, Bine 
Probe von 30,5 x 30,5 cm wog 242 g und besafi sorait eine raittle- 
re Dichte von ungefahr 0,68 g/cra 3 , Bs vurde f estgestellt , 
daB der Schaumstoff durch die Oberf lachen der beiden seiten 
des Rupfens hindurchgedrungen var und daB der Polypropylen- 
film f est rait der zusaramengesetzten Struktur- verbunden war, 

Beispiel 3 

In diesera Beispiel vurde eine f lache steife Platte rait einer 
Dicke von 5,08 mm in einer ahnlichen Veise vie in Beispiel 2 
her ges tell t. Das Schaumstoff aus gangsraaterial vurde dadurch 
hergestellt, daB 170 Gev«-Teile "Suprasec Djr." mit 210 
Gev*-Teilen eines vorher hergestellten Gemischs zusanmenge- 
mischt vurden, vobei letzteres folgendes in Gev.-Teilen ent- 
hielt: 

100 Teile "Daltolac 60" 

25 Teile Tris-B-(chloroathyl)phosphat 

4 Teile Qxypropylen/Oxyathylen-Blockraischpolyraer 

80 Teile Tricnloromonofluoromethan 

1 Tell Diraethylcycl ohexylamin 

0,2 Teile Dibutylzinndilaurat, 

Dieses schaumstoff geraisch vird mit einer Geschvindi gkeit von 
609 g/min und unter einer Hin- und Herbevegung Uber 68,6 era 
auf drei sehichten eines Rupfens vie in Beispiel 2 aufgebrei- 
tet„ Alle anderen Bedingungen varen vie in Beispiel 2 beschrie- 
ben mit Attsnahme der folgenden: Die Pormgeschvindigkeiten 
varen 0,42 cm/rain; die oberen PormblOeke varen auf 46°C er- 
hitst, und der durchschnittliche auf die zusammengesetzte 
Platte und die Sttttzen ausgefibte Druck war ungefahr 0,28 
kg/cm 2 . 
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I&a Frodakt: vai- ein& barter flacb* faserverstarkte Sebaum- 
stoffplatte von angefanr 5>Q» ^ Dicie- and ?6.2 cm Brete- 
De^ scbanmstoff war "dtawfc die : 7berf m&en dear beidea seiten 
dwpcfegefeuiigeit imtf auck fe w eine starke Haf tnngr der 
Pdlixpso^lenfo^ie aa f der msammengeaetzten struIctuE zn be- 
obacbten* 

BeispieX 4 

In. dieaent Beispie* berttbrten die in den Beispielen 2 and Z 

genanntea s*8tzen> die am tefimea. dea oberen FIJrderers; be- 

festigt varenv nient den Rabmen der -Maacbine. E* bestend - 

desftalb ein Gleicbgewicbt zmscben dem darcb den scbanm; 1 

entwickeiten Brack and dera darefc den oberen mrderer stage* 

tibten Dead:: das iat der oben ervannte Zaatand einer sebvim- 

menden Form, Dieses Beispiel erlantert aaca die Beratellang 

einer mit stapelglaafaaem veratarlcten barten Scnaamatoff- 

pla&te* vobei cie Faaern im weaentiictaenia der Bbene der FUt~ 

te orientiert sind, Bin Scbaamauagangagemiaeb vird identiacb 

au dem in Beiapiel 3 beachriebenen hergesteZlt and mi* einer 

Geachvindigkeit von 550 g/min aaf 6 scbicbten aaa einem Glaa- 

tucb, von dene* jedes 4 g je 30,5 x 30 , 3 cm viegt ; gepnrapt, 

Der spritzkopf vird 6ft, 6 cm .bin- and. herbewegt, and vqr dem 

Eintritt in die Form yerden witere 6 Gevebe aaa Stapelglas- 

fasern mit den bereits bef encbteten Geweben in Bertthrnng ge- ^ 

bracht* Bin Folypropyienf ilm vird aaf die Oberaeite dea > 

darcfanaBten Faseraafbaua gelegt, and darcb die Vervendnnff 

eines gevacnaten Papiera vird eine leicbte Entf ormnng er- 

reicht, vie ea in Beispiel 2 bescbrieben ist. Die Form be* 

vegt aich mit e*ner Geacbvindigkeit von 61 cm/mia, and die 

FormblBeke aaf dem oberen FSrderer verden aaf 52°C ervaxiat, 

Eine nach anten gerichtete Kraft, von angef Sbr 2540 kg vird 

aaf den oberen FSrderer angevendet , velcbe gemeinaam mit 

dem Gevicnt des FBrderera einen darcbachnittlichen Drack 

von angefabr 0,245 kg/cm 2 ergibt, der nar darcb die zaaam-* 

mengeaetzte Straktnr (da die sttttzen nicbt anf ibren Tragern 

rabten) getragen varde. 
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Das Produkt war eine harte flache faserverstSrkte Schaum - 
stoffplatte von ungefahr 3,81 cm Dicke und ungefShr 76,2 cm 
Breite. Die Dichte betrug ungefahr 0,4 g/cm"*. Die struktur 
besafl eine vorzttgliche Steifheit, so daB sie als Plat ten flir 
Decken und WSnde brauchbar war, Auch bier wurde festgestellt, 
daB sich der Schaum zu beiden OberflSchen erstreckte und dafl 
die Polypropylenfolie fest rait der zusammengeaetzten struktur 
verbunden war. 

Bine Ausftthrungsform, bei der ein Ende (das Eintrittsende) 
des oberen FBrderers festgehalten wird, wfihrend das entgegen- 
gesetzte Ende (das Austrittsende) schwimmen gelassen wird, 
1st ebenfalls mSglich, und es wurde gefunden, daB zufrieden- 
stellende Sesultate rait einem solchen Aufbau erzielt werden 
kOnnen. 

Die Verwendung eines starken flexiblen Bandes, welches konti- 
nuierlich zwischen den Platten eines FBrderers und dem • • 
Gemisch aus expandierendem schaum und Faser lauft, dient 
dazu, die Bildung von- Rippen im Schaumstoff an den stoB- 
stellen zwischen den Platten zu verhindem. 

Beispiel 3 

In diesem Beispiel ist die Herstellung einer zusammengesetz- 
ten Platte beschrieben, die mlt einer dekorativen runststoff- 
schicht laminiert ist. Als vorrichtung wird die schwimmende 
Form von Beispiel 4 verwendet. Das Faserverstarkungsmaterial 
besteht aus Glass tapelf asern , und die Anwendung des Schaum- 
stoff aus gangsprodukts ist ahnlich wie in Beispiel 4, wobei 
jedoch das Schaumstoffamsgangsprodukt nach dem in Beispiel 2 
genannten Rezept hergestellt wird, Jedoch wird anstelle der 
Oberschicht aus Polypropylen eine halbharte Polyvinylchlorid- 
schieht verwendet, die unter dem Warenzeichen KOVOff 712 ver- 
trieben wird und eine untere Oberflache, das heiflt die Ober- 
flache, die mit dem Faser/Schaumstoff-Gebilde in Bertihrung 
koramt a besitzt f die mit einem Lack (Corvic S 46/70) beschich- 
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tet ist, der zur Verbesserung der Raftung des FTC dient. 
Die FormgeschwLndigkeit betragt 61 cm/min und die Tempe- 
ratur der oberen Formen betragt 55°C. Der Druck au£ die 
zusammengesetzte struktur betragt ungefahr. 0,21 kg/cm , 

Das Produkt tritt kontinuierlich aus den Formen aus und be- 
sitzt eine Breite von 76,2 cm und besteht aus einer flachen 
verstarkten Schaumstoffplatte mit einer' Dicke von 5,59 mm. 
Die Gesamtdichte betragt ungefahr 0,44 g/cm 2 . Die PVC«- 
Oberflache/die vor dera Ausformen eine feine gepr&gte Le- 
dertextur aufwies, wurde durch den LaminierungsprozeB nicht 
beeinf lu3t. Die PVC-OberflSche der ausgeformten Platte zeigte 
erhabene Querlinien, die den FormblockstoBkanten entsprachen 
und die ein gefSlliges Aussehen erzeugten. flach 1-2 Stunden 
war das PVC fejst mit dem Laminat verbunden., 

In einem Shnlichen Beispiel wurde das PVC in tontakt mit 
einem steifen Band, welches die unteren F&rdererpiatten be- 
deckte, dera Ausformungsverfahren unterworfen. Das Produkt 
zeigte keine Querlinien, von denen oben gesprochen wurde« 

Aluminiumfolie mit einer Dicke von 0,038 mm konnte mit der 
Oberf lache der zusammengesetzten Struktur anstelle der PVC- 
Schicht laminiert werden, wobei die gleichen Bedingungen 
dieses Beiapiels verwendet wurden. 

In den Beiapielen 6 und 7 wird die gleiche Vorrichtung verwen 
det, aber die an den oberen FBrderern befestigten FormblBcke 
sind nicht planar, das heiBt daB ein Prof il in die FormblBcke 
eingearbeitet wird, so daB eine harte' schaumstoff/Faser-Struk 
tur erhaiten wird , bei der eine Seite planar und die gegen- 
Uberliegende Seite nicht-planar ist, 

Beispiel 6 

In diesem Beispiel wurde die Vorrichtung dazu verwendet, 
einen Gegenstand herzustellen, bei dem eine Seite planar war 
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und die andere Seite tiefe Nuten aafvies, die sich entlang 
der LSnge erst reck ten. Ein Bereich des Querschnitts in der 
Nahe der planaren Seite des Gegenstand3 vurde rait Stapel- 
glasgeveben vera t ark t, und der test des Querschnitts vurde 
rait Jutegarnen verstarkt, die im vesentlichen parallel zu- 
einander verlief en und sich in Langsrichtung des Gegenstands 
erstreckten. Dieser Gegenstand vurde vie folgt hergestellt: 

Bin Schauraatoffausgangsgemisch, vie es in Beispiel 2 beachrie- 
ben ist, vobei jedoch das Vasser von der \brraischung vegge- 
lassen vorden war, vurde hergestellt und ait 200 g/min auf- 
getragen* Das Ende der Abgabedttse vurde dabei in das gespann- 
te Bttndel aus Jutegarnen eingeftthrt, und svar ungefahr 30,5 cm 
vor dem Eintritt in die Form. Hierdurch vorden die mittleren 
Game durch das Geraisch benaut, und die Susseren Game vurden 
durch den Schaum durchnaflt, als sich dieser in der Form expan- 
dierte. Das Bttndel aus Jutegarnen vurde mit den Glasgeveben 
in Be rub. rung gebracht, die auf eine grOBcre Breite geschnit- 
ten varen als der Formabschnitt, und das Gam und die Gevebe 
vurden in die entsprechenden Telle der Form eingeftthrt* Die 
Vorvartsbevegungsgeschvindigkeit der Form betrug 61 aa/min 
und die Temperatur der FormblScke betrug 55°C. 

Das Produkt var ein profilierter, faserverstarkter barter 
Schaumstoff , der kontinuierlieh aus der Maschine als harte 
Stange austrat, vobei die FormblScke am Austrittaende der 
Maschine abgezogen verden konnten, ohne daS das Produkt ve- 
sentlich beschadigt vurde, Der Querschnitt der Stange ent- 
sprach ziemlich genau dem Querschnitt der Form, aber ttber- 
schllssiges das gevebe, velches einen Teil des harten schaums 
enthielt, var an der Basis der Stange vorhanden. Dieses ttber- 
schttssige Material konnte leicfct mit einem Messer und durch 
Schleifen abgearbeitet verden, vorauf die Stange 155 Sf/30,5 cm 
vog und eine mittlere Dichte von ungefahr O f 5 g/cm^ auf vies. 
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Beispiel 7 : 

In diesem Beispiel vurde die Vorrichtung zur Herstellung 
einer Schiene nit einera T-£5zmigen Querschnitt verwendet,. 
Die I&nge des Balkan des T betrug uhgefahr 51 mm, und die 
HShe von der Oberseite bis zur tfnterseite des T betrug 
etva 38 mm,, ^ 

Der gesarate ouerschnitt vurde von Polyurethanschaum, der 
rait im vesent lichen gleichraaflig verteilten, nicb.t ausgerich- 
teten Glasstapelfasern verstarkt var, eingenoramen.. Die 
Struktur kann man sich als schmale Platte denken, auf der 
eine auf einer Seite laufende ?ippe yorhanden '1st.'-' 

Die Verstarkung der i&ppe vurde durch zvei Streifen eihes 
2,5 cm dicken Glasgevebes (Gevlcht ungefahr 24 g/30,5 x 
30,5 cm) gebildet, die durch zvei spulen geliefert vurden, 
velqhe im Spulengestell mit im vesentlichen vertikalen Achsen 
angeordnet varen. Die Verstarkung der "Platte " vurde durch 
zvei - ahnliehe Haterialrollen gelief ert ,vobei das Material 
jedoch eine Breite yen 76 mm aufvies, .Diese letzteren itollen 
varen im spuleagestell mit horizontaien Achsen und unterhaib 
den Rollen mit vertikalen Achsen angeordnet. 

Glas geVebe vurde von den beiden Rollen, die die T&ppen- 
verstarkung abgaben , zusammengeftthrt , vas auch= fur die ande- 
ren beiden Glasgevebe gait und die vereinigten vertikalen 
und vereinigten horizontaien Verstarkungen vurden viederura 
in Form einer umgekehrten T-Schiene zusamraengefuhrt , velche 
dann in die Formmaschine eingeftthrt vurde, ; 

Bin schaumstoffausgan gsmaterial , ahnlich dem in Beispiel 2 
vervendeten, vurde hergestellt und nit 200 g/min liber eine 
stehende Dttse abgegeben, : die zvischen den beiden vertikalen 
Streifen aus VerstSrkungsgevebe angeordnet var« Das schaum- 
stoff gemisch vurde somit in der Nahe und urn die Verbindung 
der vertikalen und horizontaien Teiie abgegeben. Die Wise 
war ungefa.hr 30,5 cm vom Eintritt der Form angeordnet, und 
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die FoimfBrdeJP und Verstarkungsgevebe bevi^n sich rait 
einer Geschvindigkeit von 61 cmAin, Die FormblOcke warden 
auf 55°C erhitzt. Das Produkt bestand aus einer fafierver- 
atarkten harten schaumst off schiene in T-Form, die konti- 
nuierlich als harte Schiene austrat. Die FormblOcke konnten 
leicht von der Schiene am Austrittsende der Maschine weg- 
bevegt verden, ohne daB die Schiene baschadigt vurde, Nach 
dem Abarbeiten der ranten des horizontalen Elements und des 
ttberschtlssigen Schaums besafl die schiene, die die Abmes- 
iungen von 38 x 51 ram aufwies , eine Dichte von 0,45 g/cm 
und war fur diese Dichte extrem steif . 
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(D Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung einer harten 
Schaumstoffstruktur, die rait einem Paserraaterial verstarkt 
ist, dadurch g e k e n n z e i c n n e t , daB ein fltts- 
siges Ausgangsmaterial flir einen harten schaumstoff auf 
ein Paserraaterial aufgebracht wird, velches vor Beendiguiig 
der Crerae-Zeit des schaums t of fausgangsmaterials kontinuier- 
lich in die Offnung einer fBrdernden Form eingefiihrt vird, 
die durch eine iteihe dicht aneinanderlie gender Plat ten 
(an denen Pormbiacke befestigt sein kOnnen) gebildet wird, 
velche Platten an zwei kontinuierlichen PSrderern befestigt 
sind, vobei die Geschwindigkeit der Vorwartsbevegung des 
Faserraaterials mindestens im vesentlichen die gleiehe vie 
die Geschvindigkeit der FSrderung der Form und ausserdea 
derart ist, daB die steig-Zeit des schaums toff ausgangsraate- 
rials abgelaufen ist, bevor die zusamraengesetzte Struktur 
den Austritt der fOrdernden Form erreicht, und vobei die 
Form, die einen Druck von mindestens 0 # 07 kg/cm 2 auf die 
zusammengesetzte Struktur austtbt, derart aufgebaut ist, daB 
das Steigen des Schaums ira wesent lichen innerhalb der 
Grenzen stattfindet, die durch die zusararaenarbeitenden Form- 
blScke definiert sind/ wodurch eine vollstandige Einhttllung 
der Fasera des Faseraufbaus sichergestellt wird, und eine 
kontinuierliche LSnge aus ira wesentlichen hartem, durch. 
Fasermaterial verstarkt era Schaums toff aus der Form herauage- 
zqgen wird, 

2. Verfahren nach Anspruch i, dadurch g e k a n n z e i c h 
net, daB der harte schaurastoff ein Polyurethan ist. 

3* Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch g e k e n n z e i e h 
net, dafl eine Schicht eines dekorativen Materials in 
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die Bffnung der fOrdernden Form auf einer Seite des Paser- 
materials, welches das Schaurastoffausgangsmaterial tiSgt. 
eingeftthrt wircl, so dafl das dekorative Material rait 621 
durch Fasermatf.'rial verstarkten harten schaumstoffstruktur 
laminiert vird, 

4c Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich 
net, dafl das dekorative Schichtmaterial eine Polyvinyl- 
chloridschieht ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich 
net. dafi das dekorative l&terial eine Metallfolie ist. 



6. Vorrichtung fur die Durchftihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, velche ein Lieferverk bzw„ ein spulengestell 
flir die Bevorratung und ZufUhrung des Fasermaterials , eine 
Einrichtung zum MLschen und Zumessen eines flttssigen Aus- 
gangsmate rials fttr einen harten schaum zu einer Verteilungs- 
einrichtung fur die Verteilung des Ausgangsmaterials auf dem 
Fasermaterial , und eine Ausformungseinrichtung aufweist, 
dadurch gekennzeichnet , dafl die Vorrichtung 
zvei kontinuierliche FOrderer besitzt, die mit ihren Achsen 
parallel angeordnet sind, vobei die FOrderer eine Seihe von 
flachen Platten (an denen Gruppen von profilierten Form- 
block en befestigt sein kSnnen) trttgt, die sich quer zur 
Breite des FOrderer s erstrecken und vobei die FOrderer 
gegeneinander gedrttckt und mit der gleichen Geschvindigkeit 
angetrieben verden. 
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7„ Vorrichtung nach Anspruch 6/ dadurch g e t e nn - 
z e i c h n e : : , dafl die Fbrderer mindentens zwei Pollen- 
ketten aufweisen, die die gleiche Anzalil von Gliedern be- 
sitzen und die inBeruhnwg mit Ftthrungsschienen lsufen, 
velche fest an einem starren Aufbau .zum Tragen der Forderer 
befestigt sind wobei der Aufbau zumindes'c fttr die Strecke. 
ttber die die bc:iden FtSrderer zusammenarbeiten, genau flacti 
ist und ausreit:hend feat .1st,- dafl er den auftretenden 
Driicken oline Vorf oimung standhalt 

die von den angevendeten JCraften und von den entgegengerich- 
te$en, durch don steigenden Schaum erzeugten Kraften stam- 
men, vobei die Rollerketten einen paralleien Abstand zueinan- 
der aufveisen iM die Flatten die gleiche Breite vie die 
Lange der Gliseier der Kette besitzen und sich senkrecht zur 
Breite des FSrtierers erstrecken, vobei sie an jedes Glied 
einer jeden reite gebunden sind und vobei die Flatten genau 
flach und ausrclchend fest sind, so daB sie unter den auf- 
t retenden Kraf t en einer verformunf viderstehen und Form- 
blQcke aufnehmen kCnnehv, . r 

8-, Vorrichtung nach. Anspruch 6 oder 7, dadurch g e k. e n n - 
z e i c h n e v , daS die Flatten auf mindestens einem • 
Farderer so ausgebildet sind, dafl sie Formblo'cke auf nehmen 
kUnnen, ' 

9, vorrichtung nach einem der AnsprUche 6 oder 7, dadurch 

g e k e n n z e i c h n e t , da© die Platten auf mindestens 
einem Fdrderer ein glattes endloses Band tragen, das voll- 
standig urn einen FOrderer herumiauft und durch die Platten 
getragen vird, vahrend es sich im Bereich befindet, in dem 
die beiden FQrcerer einander gegenttberliegen, 

10, Vorrichtunr nach Anspruch 8, dadurch g e ken n - 
z e i c h n e 1 , dafl ein FSrderer nit Form ttHcken be- 
stUckt ist, vol ei alle Formbiecke im vesentlichen das glei- 
che Prof ±X besitzen. 
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11. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet , dafl eine sfcehande 
PUhrung am Eintrittsende der zusasimenarbeitenden Fr.rderer 
vorgesehen ist, derart, dafl ein Kontakt zvischen den Fornt- 
blOcken und den Fasermaterial so lange verhindert vird, 
bis die Formbl?5cke dicht aneinanderliegen, 

12„ Vorrichtun] nach Anspruch 10, dadurch g e k e n n - 
z e i c h n e •: , dafl der zveite FOrderer ein endloses 
Band tragt. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch g e k e n n - . 
zeichnet, dafl beide FOrderer mit FormblBcken be- 
stttckt sind und alle ForrablOcke auf jeden FOrderer im ve- 
sentlichen das gleiche Profil besitzen. 

14. Vorrichtunj nach einem der Ansprflche 10 oder 12, da- 
durch gekennzeichnet , dafl die FormblOcke 
zusatzlich rait Quer- und/oder Diagonal rippen und/oder 
Rinnen und/oder Flachen mit Beliefmustern versehen sind. 

15# Vorrichtung nach einem der AnsprUche 6 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet , dafl die beiden FOrderer in 
bezug aufeinander vertikal angeordnet sind. 

16. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 10 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet , dafl der untere FOrderer fest 
an einem starren liahraen befestigt ist und der obere FOr- 
derer so angeordnet ist, dafl tr in der vertikalen Ebene re- 
lativ sum unteren FOrderer bevegt verden kann, 

17. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch g e k e n n - 
ze'lchnet, dafl der obere FOrderer gegen den unteren 
gedrttckt vird und dafl ausreichend Druck angelegt vird, urn 
den durch den steigenden schaum erzeugten entgegengesetzten 
rraften zu viderstehen. 
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18 „ Vbrrichtung nach Anspruch 15» dadurch g e k e n n - 
e e i c b n e-.t , . dafl der Druck durch eine hydraulische 
Einrictatung angevendet vird* 
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